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ANALISIS ALIRAN MATERIAL DAN LIMBAH PRODUKSI BATIK CAP 
MENGGUNAKAN SANKEY DIAGRAM 
(Studi Kasus: Batik Putra Laweyan) 
 
Abstrak 
Sektor industri batik memiliki perkembangan yang pesat saat ini khususnya 
di daerah Jawa Tengah, dimana perkembangannya mencapai 91,6%. Banyaknya 
permintaan batik tentu akan meningkatkan kapasitas produksi. Semakin banyak 
permintaan batik dari konsumen, maka kapasitas produksi dapat meningkat. Akan 
tetapi pada proses pembuatan batik yang pada umumnya masih tradisional, 
membutuhkan energi yang besar sehingga dapat menghasilkan limbah yang besar, 
bahan baku air yang hampir digunakan di seluruh bagian proses produksi batik. 
Oleh sebab itu perlu dilakukan identifikasi jumlah energi, material, yang digunakan 
dalam proses produksi pembuatan batik cap untuk mengetahui pada bagian 
produksi mana yang membutuhkan energi dan material paling banyak serta yang 
menghasilkan limbah paling besar. Metode yang digunakan untuk menggambarkan 
aliran material dan limbah adalah Sankey Diagram. Sebelum dilakukan analisis 
dengan menggunakan Sankey Diagram dibutuhkan analisis jenis-jenis limbah yang 
dihasilkan pada produksi batik cap. Penelitian menunjukan limbah buangan 
terbanyak pada industri batik yaitu limbah cair sebanyak 916,5 liter dengan total 
penggunaan energi sebesar 35.687 MJ, setelah dilakukan analisis dan diberikan 
usulan perbaikan, maka penggunaan energi pada proses produksi batik cap 
berkurang sebesar 82% dan penggunaan air berkurang sebesar 73%. 
 
Kata Kunci : Batik, Life Cycle Assesment, Limbah, Sankey Diagram 
Abstract 
Batik is the one of industry in Indonesia which has great development, 
especially in Central Java, Batik industry can grow until 91,6%. The demand of 
Batik exactly will can increase the production capacity. The high demand of batik 
can give impact in high of production capacity. Inspite of, the production of batik 
through in traditional process, so they need the high energy and give the high waste 
for the effect, especially the using of water as the resources for colouring and 
washing process. So, from that problems is needed to identify amount of energy, 
material which is used in Batik Cap Production for knowing the part of production 
procces which have high the material, energy and waste. The method to draw the 
flow of material and waste is Sankey Diagram. Before doing the analyze using 
Sankey Diagram, is needed the kind of waste which is produced by in Batik Cap 
Production. This result show that the liquid waste is the highest, and the total
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amount of energy is 35.687 MJ, after analyze and giving the solution for the using 
of energy, amount of energy is decrease 82% and 73% for water. 
Keywords: Batik, Life Cycle Assesment, Limbah, Sankey Diagram 
 
1. PENDAHULUAN 
Perkembangan sektor industri di Indonesia telah mengalami perkembangan. 
Salah satu industri yang berkembang adalah industri batik. Batik telah mendapat 
pengakuan dari salah satu badan PBB yaitu UNESCO sebagai The Intangible 
Cultural Heritage. Hal tersebut karena batik mampu merefleksikan aspek oral 
tradition, social customs dan traditional handicraft (Kemendag, 2011). Sebanyak 
91,6% sektor batik telah berkembang di Jawa Tengah, semakin meningkatnya 
kapasitas produksi, tentu semakin banyak penggunaan material dalam proses 
pembuatan batik. Dalam proses pembuatan batik yang masih sederhana, tentunya 
membutuhkan material dan energi yang besar, sehingga menghasilkan limbah yang 
besar pula. Proses pembuatan batik tentunya tidak lepas dari penggunaan bahan 
baku utama dan bahan baku penunjang yang memiliki kandungan kimia yang 
memiliki dampak yang besar terhadap lingkungan.  
Salah satu daerah di jawa tengah yang terkenal akan produksi batik yaitu 
surakarta  pada wilayah laweyan. Kondisi di lapangan menunjukkan adanya 
pemborosan sehingga menghasilkan limbah yang banyak terutama limbah cair yang 
digunakan dalam proses pewarnaan, pencucian dan pelorodan. Hal tersebut 
tentunya akan menyebabkan tingginya biaya produksi dalam pengolahan limbah. 
Saat ini forum FKBL sedang menggembangkan kawasan laweyan sebagai produsen 
batik yang Eco City untuk menghasilkan batik yang green energy, green water, 
green planning dan green transportation. Untuk mendukung penelitian tersebut 
maka harus dilakukan penelitian pendahuluan untuk mengetahui sistem produksi 
secara keseluruhan dari produk batik terutama tentang limbah yang ditimbulkan 
dalam proses produksi. 
Oleh karena itu, dengan adanya penelitian identifikasi waste dan gambaran 
jumlah aliran waste yang ditimbulkan yang dilakukan pada lingkup proses produksi 
batik dengan suatu tools yang dapat mengagmbarkan aliran input, proses dan output 
dalam produksi batik yang dapat digunakan untuk mengetahui dan menganalisis 
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aliran waste terbesar yang ditimbulkan dalam lingkup proses produksi, dapat 
digunakan sebagai referensi dalam kegiatan perencanaan green industry pada 
industri batik. Namun sebelum dilakukan tindakan tersebut perlu dilakukan 
identifikasi dan pencarian data tentang jumlah waste yang ditimbulkan pada proses 
produksi batik. 
Dari latar belakang masalah tersebut maka dapat dirumuskan masalah 
diantaranya yaitu mengidentifikasi waste apa saja yang ditimbulkan dalam produksi 
batik cap, dan bagaimana gambaran jumlah waste yang ditimbulkan dalam proses 
produksi Batik, dengan batasan masalah yaitu penelitian ini hanya dilakukan pada 
jenis Batik Cap sejumlah 60 meter dengan penggunaan tiga jenis zat warna yaitu 
remasol, indigosol dan napthol garam yang menghasilkan satu warna pada kain 
batik cap, lingkup penelitian yang diteliti adalah tahapan-tahapan produksi dalam 
pembuatan Batik Cap, Waste yang diteliti adalah limbah padat dan limbah cair 
namun tidak sampai meneliti ke kandungan kimia yang ada pada limbah serta 
dampaknya ke lingkungan. 
Sehingga diperoleh tujuan akhir dari penelitian tersebut adalah 
mengidentifikasi material dan limbah yang ditimbulkan dalam proses produksi 
batik cap, menggambarkan aliran-aliran limbah dan material dari awal sistem 
produksi hingga akhir pada proses produksi batik cap, mengetahui bagian proses 
produksi yang menimbulkan limbah  dan kebutuhan material terbesar dari masing-
masing proses produksi, memberikan solusi alternatif untuk mengurangi jumlah 
limbah yang dibuang.  
2. METODE 
Metode penelitian ini dapat dilihat pada kerangka pemecahan masalah pada 
gambar 1, berikut merupakan penjelasan dari masing-masing tahapan dari kerangka 
pemecahan masalah 
Tahap persiapan, tahap ini kegiatan pertama yang dilakukan adalah observasi di 
lapangan untuk mengetahui permasalahan yang ada pada lingkup UKM Batik Putra 
Laweyan yang menjadi obyek penelitian.  Tahap pengumpulan data dilakukan 
untuk mengumpulkan data yang menunjang dalam penelitian. Pengumpulan data 
dilakukan dengan cara observasi dan wawancara. Tahap observasi dilakukan untuk 
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mengetahui secara langsung data yang dibutuhkan dalam proses produksi 60 meter 
kain batik cap, tahap pengumpulan data dilakukan dengan cara wawancara dan juga 
observasi secara langsung.  
Kebutuhan air saat pewarnaan dilakukan dengan pengamatan pada pegawai yang 
melaksanakan pembuatan batik dengan melihat banyaknya kemudian dilakukan 
perhitungan secara sistematis, yaitu : 
Perhitungan penggunaan air pada proses pewarnaan dengan rhemasol dapat 
dituliskan dengan persamaan 1 sebagai berikut: 
VR = (A+ Ai)+ 
Qr x R
I
.....................(1) 
Banyaknya air yang dibutuhkan saat proses pencucian pertama, kedua dan ketiga 
setelah proses pelorodan digunakan dengan cara mengukur panjang, lebar, dan 
tinggi bak dengan menggunakan meteran kemudian dilakukan perkalian sistematis 
yang dituliskan dengan rumus sesuai dengan persamaan 2 sebagai berikut : 
VPencucian = p×l×t1........................(2) 
Untuk bahan baku air dalam proses pelorodan dilakukan dengan cara mengukur 
volume bak pelorodan yang berbentuk tabung dengan mengukur diameter dan 
tinggi bak dengan meteran kemudian dilakukan perkalian secara sistematis, dengan 
persamaan rumus 3 sebagai berikut : 
VPelorodan = πr2𝑡1..............................(3) 
Untuk pengumpulan jumlah waste yang ditimbulkan setiap proses, untuk waste 
yang bersifat padat seperti lilin sisa cap kain 60 meter , yang dihasilkan selama 
proses pembuatan batik cap dilakukan dengan cara penimbangan, kemudian arang 
dari proses pelorodan dilakukan dengan cara mengamati jumlah satu sack karung. 
Air sisa dari proses pencucian dilakukan dengan cara mengukur panjang, lebar dan 
tinggi air sisa pencucian. Untuk air sisa proses pelorodan dilakukan dengan cara 
mengukur volume bak pelorodan yang berbentuk tabung dengan mengukur 
diameter dan tinggi bak setelah proses pelorodan. Perhitungan waste yang berupa 
lilin cair yang merupakan waste akhir dari pencucian setelah pelorodan dilakukan 
dengan cara melihat ukuran panjang, lebar dan tinggi bak penampungan kemudian 
dilakukan perkalian secara sistematis yang dirumuskan dengan persamaan 4 
sebagai berikut : 
 5 
 
V Limbah Lilin Cair = p×l×t ..........(4) 
Pengambilan data kebutuhan input energi enresources seperti listrik, kayu bakar 
dan minyak tanah dilakukan dengan perhitungan sebagai berikut : 
a. Perhitungan  Penggunaan Energi Listrik 
Energi listrik didapatkan dari daya yang terdapat pada pompa dengan waktu 
yang diperlukan untuk menghasilkan volume air pada saat pewarnaan, pencucian 
dan pelorodan. Perhitungan penggunaan energi listrik dapat dituliskan dengan 
persamaan 5 sebagai berikut. 
Ei= 
V
t
 x P..................................(5) 
  Sedangkan energi listrik per output bahan diperoleh dengan cara membagi 
total energi proses dengan kapasitas produksi, maka dapat ditunjukkan dengan 
persamaan 6 sebagai berikut 
E= 
Ei x NEi
Q
 ...................................(6) 
b. Perhitungan Penggunaan Energi Bahan Bakar 
Penggunaan energi bahan bakar berasal dari penggunaan minyak tanah dan 
kayu pada proses lorod, serta gas pada proses pengecapan. Data penggunaan gas, 
minyak tanah dan kayu didapatkan berdasarkan produksi batik cap selama sebulan. 
Perhitungan penggunaan energi bahan bakar dapat dituliskan dengan persamaan 7 
sebagai berikut 
EB= 
BBx NEi
Q
...............................(7) 
    Tahap identifikasi dan jumlah waste dan jumlah waste yang ditimbulkan 
dilakukan dengan cara observasi secara langsung dan juga wawancara dengan pihak 
teknik pelaksana produksi batik cap yaitu pemilik dan pegawai yang melaksanakan 
proses produksi batik cap. Teknik wawancara digunakan untuk memperkuat data 
yang dihasilkan dari observasi lapangan. Setelah dilakukan pembuatan system 
boundaries, maka dapat dilakukan identifikasi bahan baku yang digunakan dalam 
pembuatan kain batik cap 60 meter tiap proses,proses produksi dan juga identifikasi 
waste yang ditimbulkan dari tiap proses produksi kain batik cap 60 meter. 
Setelah data dikumpulkan, alur proses produksi batik cap digambarkan 
dengan system boundaries yang digunakan untuk mengidentifikasi sekaligus 
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memberi kemudahan dalam pelaksanaan tahap selanjutnya yaitu pengolahan data 
yang berupa penggambaran aliran energi enresources dan waste. 
Tahap Pengolahan Data,  tahap selanjutnya yaitu tahap pengolahan data. 
Pada tahap ini dilakukan untuk mengolah data yang telah dikumpulkan. Pada tahap 
pengolahan data ini terdapat beberapa langkah yaitu melakukan perhitungan secara 
sistematis kemudian mengolah dengan menggunakan software e-sankey. Untuk 
perhitungan bahan baku seperti kayu bakar, zat warna, lilin,  zat kimia pendukung, 
limbah padat seperti lilin dilakukan dengan cara penimbangan, kemudian untuk 
data bahan baku air dan limbah cair sisa pencucian dilakukan dengan perhitungan 
volume secara sistematis pada bak yang digunakan, arang sisa kayu bakar dilakukan 
dengan mengamati ukuran satu sack karung.  
Tahap Analisa Data, dilakukan analisa data yang dihasilkan dari tahap 
pengolahan data. Data yang dianalisa yaitu data bahan baku yang digunakan, 
proses-proses yang ada dalam pembuatan batik cap, jenis limbah dan jumlah limbah 
yang ditimbulkan. Setelah digambarkan dengan software e-sankey maka dapat 
diketahui aliran limbah yang terbesar dari tiap proses produksi batik cap. 
3. HASIL DAN PEMBAHASAN 
3.1 System Boundaries Batik Cap 
System boundaries batik cap terdapat input, proses, output yang merupakan 
hasil dari setiap tahapan proses dan limbah yang ditimbulkan dalam setiap proses. 
Pada bagian masukan terdiri dari bahan baku, energi dan sumber daya yang 
digunakan dalam proses pembuatan batik cap. Pada gambar 1 merupakan system 
boundaries dari pembuatan batik cap dari tahap awal hingga akhir yang 
menggunakan zat warna rhemasol. 
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Material
Lilin Kain Mori
Serbuk 
Rhemasol Waterglass
Energi dan Sumber Daya
Listrik
Air Tanah Pompa Air
LPG
Kayu Bakar
Pengecapan
Pewarnaan 
Rhemasol
Pencucian Pada 
Bak 1
Pencucian Pada 
Bak 2
Pelorodan
Pencucian Pada 
Bak 3
Proses
A. Limbah Lilin Padat 
     Pengecapan
B. Limbah Lilin 
     Pelorodan
C. Limbah Lilin Cair 
    Pencucian Bak 3
D. Limbah Cair 
     Pewarnaan
E. Limbah Cair 
     Pencucian
Kain Batik 
Cap Warna 
Rhemasol
       
Gambar 1 System Boundaries Batik Cap Pewarnaan Rhemasol 
3.2 Pengumpulan Data 
Data yang dikumpulkan yaitu berupa data dari proses pengecapan, 
pewarnaan, pencucian, pelorodan. Data diambil pada saat proses pembuatan kain 
batik dengan ukuran 60 meter. Material dan jumlah material pada saat proses 
pengecapan, pencucian , dan pelorodan memiliki jumlah yang sama, hanya terdapat 
perbedaan pada saat proses pewarnaan, karena pada saat proses pewarnaan 
digunakan tiga zat warna yang berbeda yaitu rhemasol. Pada tabel 1 berikut ini 
terdapat material yang dibutuhkan dan output yang dihasilkan pada saat proses 
pengecapan. 
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Tabel 1 Material Proses Pengecapan Kain Batik 
Masukan Jumlah Satuan Proses Output Jumlah Satuan 
Kain 60 Meter 
Pengecapan 
Kain Cap 60  60 Meter 
Lilin 5 Kg 
Lilin Padat Sisa 0,048 Kg 
2 Gas LPG  
6 Kg 
6,32296 MJ 
Pada tabel 2 berikut ini merupakan material yang dibutuhkan dan output 
yang dihasilkan pada saat proses pewarnaan dengan menggunakan zat warna 
rhemasol. Ketetapan penggunaan zat warna rhemasol setiap satu liter air 
mengandung 30 gram serbuk rhemasol.  
Tabel 2 Kebutuhan Air Dalam Zat Warna Rhemasol 
Masukan Jumlah Satuan Proses Output Jumlah Satuan 
Kain Cap 60 Meter 
Pewarnaan 
Kain Warna 60 Meter 
Serbuk Remasol 0,01 Kg 
Water Glass 5 Liter 
Limbah Air 
Pewarnaan 
9 Liter 
Sisa Air Rhemasol 
Sebelum 
5 Liter 
Air 30 Liter 
Energi Listrik 245696,72 MJ 
Pada tabel 3 berikut ini merupakan komposisi material untuk proses pencucian 
dan pelorodan. 
Tabel 3 Komposisi Material Proses Pencucian dan Pelorodan 
Pencucian Dan Pelorodan 60 Meter Kain 
Input Jumlah Satuan Proses Output Jumlah Satuan 
Air 1649,47 Liter 
Pencucian 1 
Limbah Air 
Pencucian 
916,365 Liter 
Energi Listrik 343451676,6 MJ 
Air 656,1 Liter 
Pencucian 2 
Limbah Air 
Pencucian 
542,575 Liter 
Energi Listrik 347466386,9 MJ 
Kain 60 Liter  
Pelorodan 
 
 
 
 
 
 
 
 
Kain 60 Meter 
Air 1021,415 Liter 
Air 420,5 Liter 
Energi Listrik 1224676585 MJ 
Kayu Bakar 
167 Kg  
Lilin Padat Sisa 
 
 
Arang 
 
50 
 
 
50 
 
Kg 
 
 
Kg 
57,615 MJ 
Tepung Kanji 1 Kg 
Kain Batik 
Akhir 
60 Meter 
Pencucian 3 
Air 445,728 Liter 
Air 557,16 Liter Limbah Lilin Cair 221,225 Liter 
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3.3 Penggambaran Sankey Diagram 
 
                                    Gambar 2 Sankey Diagram Produksi Batik Cap Dengan Zat Warna Rhemasol 
Berdasarkan gambar 2 pada proses pembuatan batik cap dengan 
menggunakan zat warna rhemasol diperlukan sumber daya yaitu gas LPG, Kayu 
Bakar, dan energi yang berupa energi listrik yang digunakan untuk mengoperasikan 
pompa air. Dari ketiga penggunaan energi, energi terbesar yaitu energi listrik yang 
digunakan untuk mengoperasikan pompa air yang digunakan untuk proses 
pewarnaan, pencucian dan pelorodan yaitu sebesar 68.342 MJ. 
3.4 Usulan Perbaikan Untuk Mengurangi Limbah Produksi Batik Cap 
    
Untuk mengurangi buangan limbah pada produksi batik cap dapat 
dilakukan  beberapa cara, yaitu menggunakan zat warna rhemasol dan indigosol, 
sisa zat warna yang telah dilarutkan dapat digunakan kembali untuk proses 
pewarnaan berikutnya, sehingga dapat mengurangi penggunaan jumlah air untuk 
melarutkan zat warna, hal tersebut memiliki manfaat yakni mengurangi 
penggunaan air dan energi yang digunakan untuk mengoperasikan pompa air, sisa 
air pencucian sebelumnya dapat digunakan kembali dengan dialirkan air 
menggunakan selang. Hal tersebut sebagai langkah untuk mengurangi penggunaan 
air dan penggunaan energi, limbah lilin cair dari proses pencucian terakhir yang 
pada awalnya hanya dibuang di saluran pembuangan, bisa diolah kembali pada saat 
proses pemasakan lilin bersama dengan limbah lilin padat dari proses pengecapan 
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dan proses pelorodan, sehingga volume limbah cair tidak banyak dan dampak ke 
lingkungan dapat diminimalisir. 
 
Gambar 3 Perbaikan Sankey Diagram Alur Produksi Batik Cap 
4. PENUTUP 
Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan pada batik putra laweyan tentang 
aliran material dan limbah yang ditimbulkan dengan menggunakan sankey diagram, 
maka dapat disimpulkan yaitu Waste yang ditimbulkan dalam produksi batik cap 
putra laweyan yaitu limbah padat dan limbah cair. Limbah padat terdiri dari lilin 
yang merupakan sisa pengecapan dan pelorodan, limbah cair yang terdiri limbah 
cair pewarnaan dari proses pewarnaan, proses pencucian dan proses pelorodan, 
Proses produksi yang menimbulkan waste terbesar yaitu proses pencucian yang 
dilakukan pada bak yang pertama yang bertujuan untuk menghilangkan kotoran 
yang masih menempel pada kain setelah proses pewarnaan sebesar 916,6 Liter, 
Penggunaan energi terbesar yaitu energi listrik yang digunakan untuk 
mengoperasikan pompa listrik sebesar 35.687 MJ pada saat proses pewarnaan dengan 
menggunakan zat warna rhemasol, Besarnya penurunan energi yang digunakan yaitu sebesar 
80%, dan total penggunaan air berkurang menjadi 70%. 
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